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@ Fornngegenstande aus Kunstharz 

@ Ein Formgegenstand 1 aus Kunstharz, der als Sonnen- 
dach verwendet werden kann, weist eine Verstarkungsrip- 
pe 3, die im Inneren eines Fahrzeugs angeordnet ist, um 
den Umfang eines Fensterkorpers 2 auf. Der Fensterkor- 
per 2 wird unter Verwendung eines fixierten Formge- 
bungswerkzeugs und einer Formgebungsoberflache ei- 
nes ersten beweglichen Formgebungswerkzeugs ge- 
formt, darauf wird die Verstarkungsrippe 3 unter Verwen- 
dung des fixierten Formgebungswerkzeugs und einer 
zweiten Formgebungsoberflache eines zweiten bewegli- 
chen Formgebungswerkzeugs an den Fensterkorper 2 an- 
geformt, um dadurch ein durch ein Doppelformgebungs- 
verfahren hergestelltes Kunststoffenster herzustellen. 
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Beschreibutii: 



Die vorlicgcndc Frfindung bclrilli Fonngcgenstande aus 
Kunslhar/. wic beispiclsweise Kunslslol'tcnsicr, die z. B als 
Sonnendach cities Aiilos cingeselzi werden konnen. ebcnso 
wie Vert'ahren und Foniigebungswcrkzeuge, die tTirdic Her- 
stellung derartiger Poniigegensjatute verwendet werden. 

Fenstereidheilen aus Iransparcnicn Kunstliarz-Matciia- 
lien, die leiehter als Glas siiid, werden seil langeiii als Son- 
nendaclicr und andere Fenster von verscliiedenen Tvpcn von 
Fahrzeugen vcrwendci, uin ahnliche Binheiicn aus Glas. die 
dafiir ausgclegi sind, Liclil in das Innere des Falirzeugs zu 
lassen, zu erseizen. Glasinaterialien sind durch Kunstharz- 
Materialien ersetzt werden, da funklionell ahnlielie Finhei- 
ten viel leiehter sind und es dein F-Iersieller deslialb erlau- 
ben, das GesanMgewieht des Fahrzeugs zu senken. Derariige 
KunststolTenster sind lypischervveise bisher durch Spriiz- 
guBvertahren hergestellt worden, und typisciie transparenle 
Kunstharze, wie beispiclsweise Polycarbonal- cxler Acryl- 
harze sind verwendet worden. 

Derartige bekannie Fenster, die aus Kunstharz hergestellt 
sind, zeigen Jetioch auTgrund dessen, daB das Kunstharz- 
IVTaterial keitie ausreiehende Sleilheit gegeniiber Biegen und 
Verspannen aufweist, Problerue. Fine venninderie Slcitlieit 
ini Vergleich zu ahnliehen Glas-Fenstereinheiten ergibt sich 
aufgrund der Tatsache, daB der Elastizilalsniodul des Kunst- 
harzes niedriger ist als derjenige von Glas. 

Ein bekantiies Vert'ahren zur iJberwindung dieses Sleit- 
heits-Problenis ist die BereitstelUing einer integral ausgebil- 
deten Verstarkungsrippe 12 uni den UinFang des Fensierkor- 
pers Iierum aut der Fnnenseite der Fenslereinhcil, wie in den 
Fig. 21 und 22 gezeigt. Es ist jedoeh bekannt, daB vvenn eine 
derartige Verstarkungsrippe 12 gebildet wird, aut derOher- 
flache des Fenslerkotpers 11 als Frgebnis des SpritzguB- 
Herstellungsverl'ahrens, das zur Herste I lung derar tiger 
Kunsiharz-Fenslereinheiten verwendet wurde, Eintallsrellen 
aul-freten, die deiii als l^ppe ausgebikleten Teil enlsprechen. 
Soiiiil iritt, wenn man die Kunslharz-Fensiereinheit zwecks 
Erhohung der Steillieit verstiirkl, ein weileres Probleni auf, 
naiulich eine Verschlechterung des ciuBeren Erscheinungs- 
bildes des Fensters. Folglich konnen derartige aus Kunst- 
harz getertigte Gegenstande nicht init einer derartigen Rippe 
12 verstarkt werden. wenn die GesaniigroBe des Fensters 
groB ist und/oder wenn das iiuBere Erseheinungsbild des 
Fensters von groBer Wichtigkeit ist. 

Zusiitzlich sind bekannte Kunslharz-Fenstereinlieiien mil 
einem verstiirkendeni Element 13 aus Stahl, Aluminium 
Oder dergleichen konstruiert worden. in einem derartigen 
Fall versti^lrkt das verstiirkende Element 13 das Fenster in 
Verbindung mit der Rippe 12 effektiv. Diese Konstruktion 
erhoht jedoch ilas Gewicht der Kunslharz-Fenstereinheit 
und niinimieri den Vorleil des venuinderien Gewichrs, den 
K u n s r harz- Fe n s te re i n he i te n gege n iibe r G las-Fe nsl e re i n he i- 
len aufwei.sen. 

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist deshalb die 
IJberwindung der obigen mit bekannten Fenstereinheiien 
ve rb unde n e n Pro b 1 e n le , 

Bevorzugt wird ein verbesserter Fonugegen stand aus 
Kunstharz unter Verwendung von zvvei Koniponenten ge- 
baut. Die erste Komponente ist der Hauptkorper. In bevor- 
zugten Aspekien der vorliegenden Erfindung ist der Haupt- 
korper ein Fenster mit einer allgemein glatten Obertlaehe, 
und ist im ailgemeinen gegeniiber Licht durchlrissig, obwohl 
I'akuilativ eine Tonung vorgesehen werden kann. Die erste 
Komponente vveist einen Teil tlir die Verbindung tnit einer 
zweilen Komponente auf, wobei die zweite Komponente be- 
vorzugt ein Verstiirkungsteil ist. Dieses Verstarkungsteil ragt 
bevorzugt aus dem gefonnien K6q:)er heraus, wenn die erste 



und die zweite Komponente in einer An und VVeise, die dem 
Hauptkorper zusiiizliehe Sleilheit verleihi, zusammenge- 
baut werden. Das Vetfahren zum Zusanuuenbauen der er- 
sien und zweiten Komix:>nenie bestehi bevorzugt in einem 
5 /weistutigen SpritzguBverfahren, obwohl andere Zusam- 
menbau- Verfahren eingeset/j werden konnen. 

Bevorzugt sind beide Koniponenten aus einem Kunst- 
harz- Material hergestellt, obwohl Jedes leichte und allge- 
mein iransparente Material geeignel ist. Zusiitzlich konnen 

10 die erste und die zweite Kom[>onenle aus denselben oder un- 
lerschiedlichen Materialien hergestellt sein. Weiter ist die 
Anbringungsstruktur tiir die Verbindung der beiden Konipo- 
nenten zu einer einzigen Einheil nicht besonders beschrankt, 
solange ein zuverlassiger, sichcrer Siiz bereitgestelll wird. 

15 Bevorzugte Anbringungsslruklur-Konstruktionen sind wei- 
ter unlen beschrieben. 

In einem zweiten Aspekl der vorliegenden Erfindung 
kann das Autireten von Eintallstellen aul der Obertlaehe des 
Flauplkorpers enigegengesetzt zu der Oberrtache, auf der 

20 das vorsrehende Element ausgebildel ist, verhitulert werden, 
da der HauplkoqxT unabhangig vom vorstehenden Element 
hergestellt werden kann. Deshalb konnen Gegenstande aus 
Kunstharz-Material, und insbesondere Kunstharz-Fcnster- 
einheiten, mit einem atlraktiven iiuBeren Aussehen herge- 
stelll werden. 

[n einem dritten Aspekl der vorliegenden Eriindung wird 
die Fenslereinheit bevorzugt unter Verwendung eines zwei- 
stufigen Verfahrens hergestellt. In derersien Slufe wirdent- 
weder die erste Komponente wie beispiclsweise ein Gegen- 

30 siandskorper oder die zweite Komponente wie beispicls- 
weise ein vorstehendes Element unter Verwendimg eines 11- 
xierten Fornigebungswerkzeugs und eines ersten bewegli- 
chen Fonugebungswerkzeugs gebildet. Fn der zweiten Stule 
wird die Komponente. die in der ersten Stut'e nicht gebildet 

35 wurde, unter Verwendung des lixierten Fonugebungswerk- 
zeugs und eines zweiten beweglichen Fonugebungswerk- 
zeugs gebildet. Bevorzugt wird die in der zweiten Slufe ge- 
bildete Komponente innerhalb der oder uiii die andere Kom- 
ponente heruni so getbmii, daB die beiden Komponenten 

40 keine zusatzlichen Stulen zum Zusammenbau der ersten und 
zweiten Komponente ertordern. Zusiilzhche Stut'en konnen 
jedoch gewiinschtenlalls bei der Herstellung und beim Zu- 
sammenbau eingeseizt werden. 

Weiter werden Foniigebungswcrkzeuge, die zur Herstel- 

45 lung von Kunstharz- P'enslereinheiten eingeseizt werden 
konnen in einem vierten Aspekl der vorliegenden Eirfindung 
bereitgestelll. Bevorzugt umfassen diese Fonugebungs- 
werkzeuge ein (ixiertes Formgebungswerkzeug, ein erstes 
bewegliches FormgebLingswerkzeug und ein zweites be- 

50 wegliches Formgebungswerkzeug. Das erste bewegliche 
Fonugebungswerkzeug weist cine erste Foniigebungsober- 
tlache auf, die einer Komponente des Formgegensiands aus 
Kunstharz, die in der ersten oben beschriebenen Stufe ge- 
fonnt wird, enispricht, aut, und das zweite bewegliche 

55 Fomigebungswerkzeug weist eine zweite Fonugebungs- 
oberfliiche auf. die der anderen Kotnponente, die im zweiten 
Fonngebungsverfahren gebildet wird. enispricht. Die erste 
und die zweite FornigebLingsobertlache konnen so konstru- 
iert sein, daB sic einander entgcgengcsclzte Seiten desselben 

60 beweglichen Fornigebungswerkzeugs sind und jede dieser 
beiden Fonugebungsoberfiachen dem lixierten Fonuge- 
bungswerkzeug wiihrend jeder der entsprechenden Slufen 
des Fonngebungsverfahrens gegenuberliegt. Diese Fonuge- 
bungswerkzeugs- Konsiruklion eriaubi es, die Herslellungs- 

65 kosten der Fonugebungs werkzeuge gegeniiber Konstrukiio- 
nen zu senken, die sich zweier, geirennter bewegliclier 
Foniigebungswcrkzeuge bcdicnen, da die Foniigebungs- 
oberllachedes beweclichen Foniiiiebungswerkzeues beziig- 
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licli lies lixicrlen Fonngchungsu'crk/cugs iiuf die aiuicrc 
Sciic i!cdrchi oclcr uiiiiicschlagcn wcrclen kiinn. Soiuii kann 
cin Foiiiigcgciisluiul aus Kunslliiuz in cincin doppcllcn 
Fornigcbiir)^sverrahrcn unlcr Vcrwcndung cincr Fornigc- 
bungsvomchiimii iicbildei wcrdcn. VcrfahrLMi zur Hcrsrcl- 
liing vofi vcrbcsserien FornigcgciisUindcn aus KLinstharz un- 
lcr Vcrwendiing voii /.wei gcuciiuten bcwcglieficn Fornigc- 
bungs wcrkzcugen vvLMdcn jedoch cbcn falls beschricbcn. 

Zusiit/lichc Zicle, Mcrkniale und Vortcile dor vorlicgcn- 
deii Frlindung werdcti Linlcr Beriicksichiigung dcr lolgcn- 
den delaillicrien Beschreibung dcr Erfindung und der An- 
spriielie in Vcrbindung mil den Zeiehnungen olTensichllieh. 

Beschreibung der Zeiehnungen 

Kig. 1 isi cine pcrspcklivische Ansichi eines Auios mil 
Sonnendach. 

Kig. 2 ist cine pcrspcklivische Ansicht eines repraseniali- 
ven Beispiels eines Kunststotfenslers, das geniiiB der vorhe- 
genden Eriindung hergesielh ist. 

Mg. 3 isl ein Querschniti cndang der Linie A- A, die in 
Fig. 2 gezeigl ist. 

Fig. 4 veranschauiichi einen reprriseniaiiven Satz von 
Fornigcbungs wcrkzcugen, die geniiiL^ der vorliegcndcn Er- 
findung fiir das Fornicn eines Kunslstolfcnsters eingcsctzt 
werdcn konncn. 

Fig. 5 veranschauiichi ein reprasentalives Vert'ahren zur 
Forniung dcs FcnsrcrkoqxM S unlcr Verwendung der in Fig. 4 
geze ig ten Fon \ ige b ungs we rkzeuge. 



prasenlaiivcn Konslruklion liir die Anbiingung dcs anslo- 
ISenden Veils dcr Versuirkungsrippe am Fensierkorper. 

Fig. 1 9 veranschauiichi cine riinlle reprascniaiive Kon- 
strukiion fur die Anbringung des ansioBenden Teils der Ver- 
> siiirkungsrippe am Fensierkorper. 

Fig. 20 veranschauHchi cine scchsic rcpriiscniaiivc Kon- 
slruklion fiirdic Anbringung dcs ansioLk^nden Toils dcr Vor- 
slarkungsrippc am Fensierkorper. 

Fig. 21 isl cine Draufsichl auf ein bekannlcs Sonnendach. 
>o Fig. 22 ist cin Querschniti enllang der Linie B-B, die in 
Fig. 21 gezeigl isl. 

Fn einem bevorzugten Aspekl der vorliegenden Erfindung 
wird ein verbesserier Fonngegeiistand aus Kunslharz bereit- 
gesielli, der aus zwei Komponenten aufgebaul ist. Die vor- 
\S licgendc Erfindung ist besonders anwcndbar auf F'oniige- 
genstande aus Kunslh;:irz mil einem Autl^au, dcr vom Ein- 
schluL^ einer versiai-kondcn Struklur itincrhalb dcr Konslruk- 
lion profiiieren wijrdc, weil dcr EinscliluR cincr derartigen 
vcrslarkcriden Struklur unlcr Vcrwcndung bckannicr Form- 
:o gebungsverfahren zu Mtingeln ini Erscheinungsbild des 
Fonugegenstands aus Kunslharz fiihren wurde. Durch Ver- 
wendung von zwei Komponenten mil anstoBenden Teilen 
fiir die Befesiigung der beiden Komponenten. wobei cine 
dcr Komponenten eine Simkiur isl, die von dor Verslarkung 
25 prolitioren wiirdo, und die andcre Komponenlc cine vcrstar- 
kcnde Siruktur ist, kann die Gcsamt-Steillicit dcs Fonuge- 
genstands aus Kunslharz gcgcnuber Formgegcnsliinden aus 
Kunslharz, die integral hergcsiellt sind, ohne Verschlechte- 
rung des aul^ercn Erscheinungsbildes des Formgegensian- 



Fig. 6 veranschauiichi ein reprasentalives Verfahren zur 30 des aus Kunslharz verbessert werden. 



OtVnung dcr Fonngebungswerkzeuge und zum Umdrehen 
des beweglichen Formgebungswerkzeugs. 

Fig. 7 vcranschaulicht cin reprasentalives Fonngcbungs- 
verfahren, das sich dcr Formgobungswcrkzeuge zur Ausbil- 
dung cincr Verstarkungsrippe bedicni. vs 

Fig. 8 vcranschaulicht cin reprasentalives Verfahren zur 
Formgcbung eines Kunsisioffenstcrs und dcr Siufen zum 
Wechseln der Formgebungswerkzeuge im Vert'ahren zur 
Forniung des Fensierkorpers. 

Fig. 9 vcranschaulicht ein reprasentalives Verfahren zur 40 
Formgcbung des Kunsistoffensters und der Siul'en zum 
Wechseln dcr Fonngebungswerkzeuge im Verfahren zur 
Formung dcr Verstarkungsrippe, 

Fig. 10 veranschauiichi cine reprasentative Konstrukiion 



Bevorzugt handell es sich bei der Komponenlc, die einer 
Verstiirkung bedarf, um einen Fensierkorper, der zumindesl 
etwas lichidurchlassig isl. Der Fenstcrkorpcr kann Jedoch 
von einctn vollstiindig klaren und farblosen bis zu einem ge- 
lonten und sogar moglicherweise teilweise oder vollsttindig 
triiben reichen. Die zweite Komponente, die zur Versliir- 
kung der ersten Komponente eingesetzt wird, kann ebenfalls 
lichidurchlassig sein. Transparenz isi jedoch auch fiir die 
zweite Komponente keine Vorausseizung. 

Beide Komponenten sind aus demsclbcn Icichten Kunst- 
harz-Material hergesielli, obwohl untcrschicdliche Matcria- 
lien unter goeigneten Umsianden eingesetzt wcrdcn konnen. 
Bevorzugt ist die verstaikcndc Komponenlc mil- einem 
Glasfascr-Element verslarki worden, um die Sleiflieil der 



fiir die Anbringung dcs ansiolHenden Teils lier Versliirkungs- 45 vcrsiarkenden Komponente zu erholien. 



rippe am Fensierkorper. 

Fig. 1 1 vcranschaulicht eine ersie Abwandlung der ersten 
reprasentaliven Konstruktion fiir die Anbringung des ansio- 
Genden Toils der Vcistarkungsrippc am Fcnsterkoipcr 

Fig. 12 vcranschaulicht cine zweite Abwandlung der er- 
sten roprascntativon Konslruklion fiir die Anbringung ties 
anstoKcnden leils der Verstarkungsrippe am Fensierkorper. 

Fig. 13 vcranschaulicht eine zweite reprascniaiive Kon- 
slruklion fiir die Anbringung des ansloGenden Teils der Ver- 
starkungsrippe am Fensierkorper. 

Fig. 14 vcranschaulicht cine Abwandlung dcr zweilen re- 
prasenialiven Konslruklion t'iir die Anbringung des ansio- 
Benden Teils der Verstarkungsrippe am Fcnsicrkor]X'r. 

Fig. 15 vcranschaulicht cine dritte reprascniaiive Kon- 
slruklion fiir die Anbringung des ansioBenden Teils der Ver- 
stiirkungsrippc am Fensierkorper. 

Fig. 16 vcranschaulicht eine Abwandlung der driiten re- 
pra.seniaiiven Konslruklion fiir die Anbringung des anslo- 
Bcndcn Teils der Verstarkungsrippe am Fensierkorper. 



Verschiedene Behandlurigen der erslen und/oder der 
zweiten Komponente konnen gegebenenfalls vorgesehen 
werden, um die Eigenschaften des feriigen Kunstharz-Pro- 
dukis zu vcrbessem, wie beispielsweise Obernachenharte, 
50 SlaubabstoBung, Verhinderung des Aufladons, Vcrhinde- 
rung dcr Rellexion, Lichldiffusion, Wiitcrungsbestandig- 
keit, Abblocken von Warmcsirahlung, usw. Derartige Be- 
handlungen konnen durchgofuhrt werden cniwcdcr wiihrend 
der Fonugegensiand aus Kunslharz gerade innerhalb eines 
55 Fonngebungswerkzeugs gebildei wird oder nachdem der 
Fonugegensiand aus Kunslharz gebildet worden ist. Zusiiiz- 
lich konnen auf den Fbrmgegensiand aus Kunslharz Kunsl- 
iibcrziige aufgcbrachi werden, um beispielsweise cine De- 
signschicht otlcr cine Prageschiclu zu crzeugon. Dcrariige 
^>0 Kunstiibcrziige konnen bciiebig an Jeder Siellc, in jcder 
GroBe und in jeder Reihenfolge und auf jeder beliebigen 
Seiie dcs Fonugegenstands aus Kunslharz gebildei werden. 

Der Fonugegensiand aus Kunslharz kann bevorzugt unier 
Verwendung einer dop|x;ll gefoniiten Siruktur aufgebaut 



Fig. 17 veranschauiichi eine vierie repriiseniaiive Kon- CiS sein, in welcher ein vorsiehendes (versiiirkendes) Element in 

slruklion fiir die Anbringung des ansioBenden Teils der Ver- einen konkaven (anstoBenden) Teil des Gegensiandskorpers 

siiirkungsrippe am Fensierkorper. paRt. Eine derartige anstoBende Struklur lieferi den Vorlcil 

Fig, 18 veranschauiichi eine Abwandlung der vierien re- einer Erhohung der Koniakdlache zwischen dem Gegen- 
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standskorper unci dein vorsichciulL-n liileiueiK uiul ist soniii 
bei der Verbcsscrung der Vcrbiiuiungslcsiigkcit wirksuin. 

Bs kann jedoch cine Vielfair von anslolSondcn Struklurcn 
zur Anbriiigung der ersten iind zweiien Koniponenien der 
Fornigcgensiande atis Kunsiluirz aneinander verwerulei 
werden. Bcispiclswcise kanii die Basis des vorsrelieiulen 
HIenieiHs in einen konkaven lei I piussen, der in dein Gegen- 
standskorper ausgebildei isr, oderein konvexer 7eil kann in 
dern Ciegenstandskorper gebildei werden, der es erlaubL dal.> 
ein in der Basis des vorstehenden Elements gebildeter kon- 
kaver Teil darin ausgebildet wird. 

Zusaizlieh kann eine Mehrzabl von konvexen Teiien Seite 
an Scire an oder innerhalb des Gegcnsiandskotpers ausge- 
bildet werden, uni mil einer Mehrzahl von konvexen Teiien 
am vorstehenden Element zusanmienziipassen. Auf diese 
Weise werden die konvexen leile dureh eine Umliiillungs- 
Anbringungsstruktur gcmeinsam an deni vorstehenden Ele- 
ment betestigt. 

Weitere reprasentative Fictestigungsslmkruren sind in den 
Pig, 10 - 20 gezeigt und werden weiter unten beschrieben, 
Diese Befesiigungssirukturen sollen lediglich reprasentative 
Beispiele fCir bcvorzugte Befestigungsstriikturen sein and 
sollen den Unilang der vorliegenden Erfindung in keiner 
Weise beschranken. 

Selbstverstandlich kann, wenn es sich bei dem F'ormge- 
genstand aus Kunstharz um ein Kunsistoltenster handelt 
und das Fenster eine Verstarkungsrippe oder einen Befesti- 
gungsvorsprung einschlieBt, der als Rippe ausgebildete Teil 
oder der als Vorsprung ausgebildete Teil durch eine dopjxMle 
Formgebung liergeslellt werden, um eine Kunstharz- Fen- 
stereiriheit lierzustellen, die frei von Einfallstellen ist. In die- 
seiii Fall konnen verschiedene Verbindungsstrukturen ein- 
gesetzt werden, um beispielsweise einen Konvex-Konkav- 
Zusammenbau der Verstarkungsrippe oder des Bet'esti- 



ponenle so geformt, daB sie den Anliigungsieil tiillt und da- 
ilureh die erste und die zweite Komponenie aneinander anb- 
ringt. 

Bevorzugt bedienen sich derarlige Verfahren zctr For- 
naing von Formgegenstanden aus Kunstharz eines hxierten 
Fonngebungswerkzeugs, eines ersten beweglichcfi Formge- 
bungswerkzeugs und eines zweiien bewegliehen Fonnge- 
bungswerkzeugs. In der ersten Stufe wird die erste Kom|X?- 
nente gebildei, indem man das fixierte F'otnugebungswerk- 
zeug und das erste bewegliche Formgebungswerkzeug in 
Position bringt und ein fliissiges Kunstharz-Material spritz- 
gieBt. Sobald das Kunstharz-Maierial unter Ausbildung der 
ersten Komponenie ausgehartel ist, wird das erste bewegli- 
che Formgebungswerkzeug enitemt und durch das zweite 
bewegliche Formgebungswerkzeug erseizi. Dieses zweite 
bewegliche Formgebungswerkzeug weisi eine vom ersten 
bewegliehen Formgebungswerkzeug verschiedene Geslall 
auf und stellt einen Hohlraum fur die Ausbildung der zwei- 
ien Koniix>nente dureh SpritzgieBen bereit. 

Der tertige F'onngegensiand aus Kunstharz schlieBt zwei 
getrennte Komponenten ein, niimlieh einen Gegenslands- 
koiper und ein vorstehendes Element, das aus dem Gegen- 
standskorper herausstehi, aber die beiden Komponenten 
sind als eine einzige Einheii vereinigt, beispielsweise durch 
2S cheniische Bindung der beiden Komponenten oder durch 
cine einfache physikalische Verbindung, die sich aus den 
komplementaren Gestalten der beiden Koniponenien ergibt. 
Der Typder Anbringung isl niclit besondcrs wesentlich. Das 
Formgebungsverfahren kann audi so durchgefiihrt werden, 
30 daB ein Teil einer der beiden Komponenten so geformt wird, 
daB der geformle Teil von einem weileren Siiick des Gegen- 
siands, der in der zwei ten Stufe des Fonngebungsverfahrens 
gefoniit wird, umluUlt wird. 

Die Verfahren zur Formsebuna von Fonngecensianden 
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20 



gungsvorsprungs und des Fensterkoq^ers bereitzustellen. In ^'5 aus Kunstharz sind nichi auf die bevorzugten SpriizguBver- 



einem reprrisentativen Beispiel paBt die Basis der Verstiir- 
kungsrippe oder des Befesiigungsvorsprungs in einen kon- 
kaven Teil, der in einem Fenslerkorper ausgebildet isl, oder 
ein im Fensierkoiper gebildeter konvexer Teil kann in einen 

konkaven Teil passen, der an der Basis der Verstarkungs- 
rippe oder des Befesiigungsvorsprungs ausgebildet ist. Zu- 
sarzlich kann eine Mehrzahl von konvexen Teiien, die Seite 
an Seiie am Fenslerkorper ausgebildet sind, in die Verstar- 
kungsrippe oder in den Befestigungsvorsprung passen, um 



fahren, die oben und unten beschrieben sind, beschrankt. 
Andere Verfahren konnen eingesetzr werden, wie beispiels- 
weise SpriizgieBen und FoniigieBen und dergleichen. Bei- 
spielsweise kann in einem weileren reprasentativen Beispiel 
ein Film oder eine Folic aus thennoplastischem Harz in den 
Hohlraum eines Satzes von SpritzguB-Formgebungswerk- 
zeugcn eingepaBt werden und lUissiges oder geschmolzenes 
lliermoplaslisches Harz kann durch verschiedene Mitlel in 
den Hohlraum eingefiihrt werden, um dadurch das einge- 



die beiden Komponenten zuverlassig und sieher zu verbin- 45 spriizte Harz auf den Film oder die Folic aufzulaminieren, 

so daB ein einziges Teil entstehl. 

Ein bevorzugter Saiz von Foringebungswerkzeugen zur 
Verwendung bei der Herslellung der hierin beschriebenen 

Formgegenstande aus Kunstharz wird im folgenden be- 
50 schrieben. Diese Fomigebungswerkzeuge konnen fakultativ 
eingesetzr werden, um die beschriebenen Fonngegenstande 
aus Kunstharz lierzustellen oder die bevorzugten Herstel- 
1 Lings verfahren durchzufiihren. Derarlige bcvorzugte Fonu- 
gebungswerkzeuge konnen ein fixierles Fonngebungswerk- 



den. 

Obwohl das versliirkende oder vorsiehende Element be- 
vorzugt aus demselben Kunslharz-Material wie der Gegen- 
siandskorper hergeslellt ist, kann die verstarkende Kompo- 
nenie und/oder der Gegenstandskoiper auch aus einem 
Kunstharz liergestellt sein, welches mindeslens einen oder 
mehrere lypen von Glasriillern, einschlieBlich Giaslasern, 
GLaskiigelchen, Glashohlkugeln, GlasHocken oder Weichfa- 
sem (mild fiber) einschlieBt. Wenn der Gegenstandskoq>er 



und das vorstehende Element beide dasselbe verstarkte 55 zeug, ein erstes bcwegliches Formgebungswerkzeug und ein 



Kunstharz-Maierial enthallen, konnen sowohl das vorste- 
hende Filement als auch der Gegenstandskoiper weiter ver- 

stiirkl sein. 

Bevorzugt werden die hierin offenbarien I'-'onugcgen- 
stande aus Kunstharz unier Verwendung eines doppelten 
Fonngebungsverfahrens hergeslellt. In einem derartigen be- 
vorzugten Doppelforn»gebungsverfahren wird zunachsl eine 
Komponenie gefonul. Bei dieser Komponenie kann es sich 
entweder um den Koiper des Hauplgegenstands oder die 



zweites bewegliches Fonngebungswerkzeug einschlieBen. 
Das erste bewegliche Formgebungswerkzeug weist bevor- 
zugt eine erste FbrmgebungsoberMache auf, die einer in ei- 
ner ersten Stufe des Fonngebungsverfahrens gefonnlen 
Komponenie des Gegenslands entsprichi, und das zweite 
bewegliche Fonngebungswerkzeug weist eine zweite Fomi- 
gebungsobertlache auf, die der anderen Komponenie, die in 
einer zweiien Stufe des Fonngebungsverfahrens geformt 
wird, enlspricht. Die erste und die zweite Fonngebungs- 



verstiirkende Komponente handeln. Die Reihenfolge, in 65 oberflache sind bevorzugt so konslruiert, daB sie zur Gestall 

welcherdie Komponenten gefonm werden, ist nicht wesent- des fixierten Fonngebungswerkzeugs passen, und die erste 

lich. Nachdem die erste Komponenie so geformt wurde, daB und die /vveite Fonugebungsoberrtache konnen auf einander 

sie einen Anfugungsteil einschlieBt, wird die zweite Kom- enlgegengesetzten Seiten eines einzigen bewegliehen Fonn- 
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gchiinviswcrk'/eugs aiigeordiicl scin 

Joclcs dcr /Aisiiizlichcn Mcrkiiialc und jcder dcr /usiilzli- 
chen Vcrfahrcnssclu'iiie, die oben und unlcn ol'fcnhari sind, 
konnen ^ciivnni oder in Vctbindunt; niit andcrcn Mcrknia- 
Icn und Vcifalircnsslurcn cingcsclzi vvLMxIen. uiii cincn vcr- 5 
bcssertcn Fonugcgcnstand aus Kunsiharz bcrciizuslellen, 
und bevor/ugi. uni cine Fcnstercinhcir hcrzusiellcn, die als 
Sonnendaeli-Korislruklion inslallicrl wcrden kann. RepKi- 
sentaiive Beispiele riir die vorliegende Erlindung. die viele 
dieser zusatzlichen Merkniale und Verrahrensstufen in Ver- lo 
bindung einselzen. werden ini folgenden deiaillieri unter 
Bczugnahtne aut* die Zeiehnungen beschrieben. Diese de- 
taillierte Besehreibung soli den Fachniann jedoch lediglich 
weifere Details tlir die Durehltihrung bevoi-zugier Aspekte 
der vorliegeiiden F.rfindung lehren und soil den Schutzuni- 15 
fang nichi besehriinken. Nur die Anspiliclie detinieren den 
Schutzuniiang. Deshalb kann es sein, dalS Kombinationen 
von Merknialen und Stufen, die ini Iblgenden detaillierl be- 
schrieben werden, nieht noiwendig sind, uni die vorliegende 
Erfindung in ihrein breiteslen Sinn zu prakiizieren; stall des- 20 
sen werden sie lediglich angegeben, uni eine bevorzugle 
Austuhrungsforni der Erfindung speziell zu beschreiben. 

Bevorzugt wird ein KunsisiotVenster I in dieser ersien re- 
priisentativen Austuhrungsfonii in eineni Aulo als Sonnen- 
dachkonstruktion 10 in deni Dachblecli 9 des Aulos insial- 15 
liert, wie in Fig, I gezeigt. Wie in den Fig. 2 und 3 gezeigt 
istdas Kunstsloffenster 1 als Fensterkorper 2 (Gegenstands- 
korper) mil einer rechieckigen Gesialt ausgebildei und vor- 
zugsweise aus einein iransparenten Polycarbonal-Harz her- 
gestellt, Eine Verstarkungsrippe 3 isl bevorzugt aus eineni l«) 
Polycarbonai-Harz hergesiellt, das zwecks zusiitzlicher Ver- 
starkung Glasfasem enthiilt. Diese Versiiirkungsrippe 3 wird 
hierin auch als vorstehendes Element bezeichnet. Der Fen- 
slerkoiper 2 und die Rippe 3 sitid als eine einzige Einheit 
ruiteinander verbunden, bevorzugt durch ein Doppeltbrnige- 35 
bungsverfahren. 

Die Verstarkungsrippe 3 ist bevorzugt enllang des gesain- 
ten auBeren Unifangs des Fensterkoipers 2 innerhaib eines 
Bereichs ausgebildet, der den Durchtritt von Sonnenlicht in 
das Aulo hinein nichi beeintrachtigt. Diese Versitirkungs- 40 
rippe 3 dient zur Verbesserung der Gesaint-Steillieit des 
Fensierkoipers 2. F3eide Seiten des Fensterkorpers 2, das 
lieiBt innedialb und auBerhalb des Fahrzeugs, sol lien bevor- 
zugt mit einer Schichl aus hartcm Uberziig (nicht veran- 
schaulicht ) bedeckt sein, um die (Vloglichkeit von Kraizern 45 
zu verhindem oder zu senken oder um fakultaiive Merkniale 
wie beispielsweise Aniennendruck, Ausschwiirzung, To- 
nung usw. deni Fahrzeug zuzufiigen. 

Wenn der Fensterkorper 2 und die Verstarkungsrippe 3 
aus demselben Material hergesiellt sind, konnen die beiden 50 
Komponenien mit Hilfe von chemischer Bindung wiihrend 
des F'ormgebungsverfahrens als ein einziges Feil miteinan- 
der verbunden werden. In dieser reprasentativen Ausl'uh- 
rungsform ist die Verstarkungsrippe 3 grob in T-Geslalt aus- 
gebildet, uni die Verbindungsrtiiche zwisehen den beiden 55 
Korpern zu vergroBern. So ist die Basis der Rippe 3 so aut'- 
gebaut, daB sie den anstoBenden Teil des Fensterkoipers 2 
umhiillt. Das lieiBl, die vorslehende Rippe 3 kann, wie in 
Fig. 3 gezeigt, in die Veriiet'ung des Fensterkorpers 2 einge- 
paBt sein. 60 

Das KunsistotTenster 1 wird bevorzugt durch Doppel- 
spriizguB unter Verwendung der wie in Fig. 4 gezeigien 
Fortugebungswerkzeuge 6 hergesiellt, und eine Erliiulcrung 
der Art und Weise der Fonngebung des Kunsistol'fensiers t 
ebenso wie der F-Iandhabung der Fornigebungswerkzeuge 6 65 
wird ini tolgenden gegeben. Die Fornigebungswerkzeuge 6, 
die in Fig. 4 gezeigi sind. sind voni verlikalen Typ und 
sehlieBen ein tixierles Formgebungswerkzeug 7 (Kern- 
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Seite) fCir die Formung der auBenseiiigen Gesiali des Fen- 
sterkorpers 2 und ein bewegliches Formgebungswerkzeug 8 
mil zwei Fonnhohir aumen (Sa, 8b) mil zwei I'ormgebungs- 
oberllachen fiir die Formung der innenseiiigen Gesiali lies 
Fensterkorpers 2 (unter Verwemiung des I ormgebungs- 
werkzeugs 8a) ebenso wie tier Verslarkungsrij.^pe 3 (unter 
Verwentlung des Fonngebungswerkzeugs 8b) ein. 

lie vo rzLi g I we rde n a u f e i n a n de r e n i gege n ge se i zi en Seite n 
einer einzigen Formgebungswerkzeugs-Einheii 2 l-ormge- 
bungsobertlachen ausgebildei; gewLin.schtentalls konnen je- 
dcKh zwei gelrennie Formgebungswerkzeugs-Einheilen ein- 
geselzt werden. Das Foniigebungswerkzeug 8 mil zwei 
Foniihohlraumcn kann umdie veitikale Aehse um ISOGrad 
gedrehl werden. Die Foniigebungsoberllachen 8a und 8b 
konnen deiunach so angeordnei werden, daB sie jeweils der 
Foniigebungsoberflache des lixierien Fonngebungswerk- 
zeugs 7 gegeniiberliegen. 

Bevorzugt werden die Fornigebungswerkzeuge 6 zu- 
nachst so angeordnei, daB die ersie Formgebungsobernaclie 
8a des beweglichen Formgebungswerkzeugs 8 iler F'ormge- 
bungsoberlliiehe des li.xierien Foniigebungswerk/eugs 7 ge- 
geniiberliegt, wie in Fig. 4 gezeigt. Das bewegliche Formge- 
bungswerkzeug 8 wird dann so bewegl, daB diis fixierle 
Foniigebungswerkzeug 7 in Koniaki mil dem beweglichen 
Foniigebungswerkzeug 8 gebrachi wird, wie in Fig. !S ge- 
zeigt. In diesem Fall wird am Unit'ang des I ensierkorpers 2 
im Inneren des Autos eine Verbindungsveriielung au.sgebil- 
det (wenn die Fornigebungswerkzeuge ausgerichlel sind). 
Sobald die Fornigebungswerkzeuge in dieser Position sind, 
wird Polycarbonat-Harz in den Hohlrauni zwisehen den 
Foniigebungswerkzeugen eingespriizt und gelV>rmi. Folg- 
lich erzeugt der ersie Fonngebungsschriti tien 1 -ensierkorper 
2, bei dem es sich um den Gegensiatidskorper handelt; das 
bewegliche Foniigebungswerkzeug 8 kann jedoch auch so 
konsiruiert sein. daB es zuersi das versiiirkende oder vorsle- 
hende Element erzeugt. 

Nachdeni das Harz gehartet ist, werden die Fornige- 
bungswerkzeuge 6 wie in Fig. 6 gezeigt voneiruinder ge- 
irennt und das bewegliche Formgebungswerk/eug 8 wird 
um die verlikale Achse um 18() Grad roiieri oder gedrehl, so 
daB die zwei I e Formgebungsobertlache 8b dcr Foniige- 
bungsoberflache des lixierten Fonngebungswerk/c.ugs 7 ge- 
geniiberliegt. Wahrend dieser Siulb wird der gehiiriete Fen- 
sterkorper 2 nicht vom fixierien Foniigebungswerkzeug 7 
geirennt, sondern bleibl stall dessen innerhaib des lixierien 
Fonngebungswerkzeugs 7. 

Das fixierle Formgebungswerkzeug 7 und das bewegliche 
Foniigebungswerkzeug 8 werden dann befesiigi und Poly- 
carbonat-Hai'z, das Glasta.sem enthalt, wird in den Fonii- 
hohlraum eingespriizt und getbnnt. Somii er/eugi der 
zweite I''oniigebungsschriii die Verstarkungsrippe 3 (das 
vorslehende Element), wie in Fig. 7 gezeigt. Wiilirend dieser 
zweilen Fonngebungssiufe wird derT-tormige Teil der Ver- 
starkungsrippe 3 in die Veriiefung des Fensterkorpers 2 ein- 
gepaBl und daniil verbunden. 

Nachdem das Harz gehiirlei isl. werden die Fornige- 
bungswerkzeuge geirennt und der Foriiigegenstand wird aus 
den Formgebungswerkzeugen enifernt. So wird das mit 
Do ppe 1 t on nge b u n g s ve rt'a h re n he rges i e 1 1 1 e K u n s i s i o l i e n s i e r 
I so hergesiellt. daB die Verstarkungsrippe 3 am Umtang des 
Fensterkorpers 2 im Auto ausgebildei isl, wie im Quer- 
schniti von Fig. 3 gezeigi. Da das Kunsisioltensier I unter 
Verwendung eines Doppellbrmgebungsverlahrens het^e- 
siellt ist, isl der Fensterkorj>er 2 durch die Scliruniprung der 
gefoniiien Versiarkungsrip|>e 3 nichi beeiniraehligl. Mit an- 
deren Worten, dieses Verf'ahren kann Einrallstellen beseiii- 
gen. die unter Verwendung bekannter Fornigebungsverrah- 
ren, in denen der Fensterkorper 2 zusammen mil der Versiiir- 
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kungsrippc 3 inieiiial gohildcl wird, erzcuiji werdcn. Das 
Kunslsioltensler 1 kann Licniiil^ dicscm Doppell'oringe- 
bungsverrahrcn untcr VctvvLMidung ciner cinzii^ien Foniige- 
bungsvorrichiung hcrgcsiclli werdcn, woiiurch man die Hcr- 
siellungskoslcn gegctui her ciner Werk/cugkonstrukiion, die 
sich zweier gelrennler heweglieher Formgebungswerk/euge 
8 hedienJ, niininiierl. 

A Is Frgehnis dieses Doppelfortiigebungsverfahrens kann 
die Versuirkungsrippe 3 in jeder Breite oder Flohe gebildet 
vverden. Da die Versiarkungsrippe 3 vveiler in ciner ausrei- 
ehenden GroBc gebildci vverden kann, uni die unzurciclicnde 
Sicillieit des Fensicrkorpers 2 zli konipensieren, kann diescr 
Aulbau die Notwendigkeil der Verwendiing cincs aus Stahl, 
Alurniniuni oder andercn Metal len hergcstcllten Verstar- 
kungseleiiients, welclies tiir bekannre KunslstotVensrer-Ein- 
lieilen erforderlich war, beseitigen. Zusaiyf.lich kann die 
Sliirke der Rippe 3 durch Verwendung von leicluetu Polv- 
carbonat-Harz, das bevorzugt Cilaslasem einsclilieBi. eriioht 
vverden. Unter Verwendung dieser speziellen Kombination 
von bevorzLiglcn Vertahren steht die Verstarkungsrippe 3 
weniger vor, so dal.> die Dieke des gesaniten Sonnendachrah- 
mens verniinderl werden kann. Soniit konnen das Gewicht 
Lind die Dicke des gcsaiuten Kunslsiortenslers I verniinden 
werden, wodiircli die Vorieile von vcnniiKlcrlcni Gewichl, 
venninderten Hersiellungskosten und erhohter Kopffreiheir 
ini FahrzcLig bereirgesiellt werden. 

Wciter kann. wenn sowohl der Fensterkoiper 2 als aiich 
die Versiarkungsrippe 3 aus demselben Kunsthiirz- Material 
bestehen. die Verbindung der beiden Koniponenien so stark 
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hungswerkzeuge H simi bevorzugi Seiie an Scile angcord- 
nel, bcispielsweise aureincni (ileinisch. 

Dieses DoppelspriizguBvert'ahren wird durehgcruhrt, in- 
dern man zuniiclisi das fixierle FornigehungswcrkzciTg 7 und 
5 das beweglichc Formgebungsvverkzcug 8 (tiie erste Foriiigc- 
biingsobertlaclie 8a) verwendei, uni clcn Fcnslcrkorper 2 zu 
bilden, wie in Fig. 8 gezeigt. Sobald der l ensierkorper gc- 
liiirtel ist, wird das beweglichc Fonngcbungswcrkzcug 8 he- 
wegt, bcispielsweise mil F-lille des Gleinisclies, so daB der 
10 zweite SpriizguBschriit durchgetlihrt vverden kann. In dic- 
scm zweiten Schrill wird der gefoniue Fcnslcrkorper 2 (ini 
Hxierlen Fonngebungswerkzeug 7 gehallcn) mil dem be- 
wcglichen Foriugebungswerkzeug 8 (der zwciieci Fonngc- 
bungsoberfUichc 8b) ziir Deckung gebraclii, um die Versrar- 
15 kungsrippe 3 zu hilden. Soniir kann gcniiiB dicscm allcrnali- 
ven Vcrfahren das durch Doppcltonugcbung licrgcslclhc 
Kunststoltcnster I hcrgcstclll wcrtlen. 

Fbenso wie bei dcni crsien reprasentati vcn Vcrralircn 
kann das Eintallstellcn-Problem. das bei Verwendung be- 
20 kannter Fonngebungsvertahren auftriil, gclosi vverden. da 
das Kunststoffensrer 1 und die Verstarkungsrippe 3 in zwei 
getrennren Stufen gebildet werden. 

Obwohl in dicsen rcprasentaliven Aiisl'iihrungsronuen 
der Fcnslcrkorper 2 zucrsl gebildet wurdc und dann die Vcr- 
25 suirkungsrippc 3 gclbnnt wurdc, kann die I'orniiicbungs- 
Reilienfolge unigekehrt werden. Wenn die 1 \iinigcbungs- 
Reihentblge unigekehrt wird. sollte die Veriictung (UnihiU- 
lungsseile) jedoch bevorzugt in der zweiten Siulc gebildet 
werden, da die Schrumpfung des Kunstharz-Matcrials wiih- 



sein wie diejenige von integral ausgebildetein Fensterkorper 3o rend der Fomigebung verwender wird, um die Vcrsiarkungs- 



und Verstarkungsrippe, die unter Verwendung bekannter 
Formgebungsverfahren hcrgestellt wurden, da die beiden 
Matcrialicn sich durch clicmischc Verbindung verbindcn 
konnen. Wenn der Fensterkorper 2 und die Verstarkungs- 
rippe 3 we iter unter Verwendung cincs Kotivcx-Konkav-Zu- 
sanuucnbaus zusammcngepaBl werden, wird die Verbin- 
dungsrtache zwischcn beiden ELenicnten crhoht und die Ver- 
bindungsfestigkeit zwischcn den beiden Komponenten kann 
weitererhohl werden. 

Unter Verwendung bekannter Fornigcbungsvcrfahrcn 
wird die Verstarkungsrippe aus denisclbcn Material wie der 
Fenslcrkoipcr in cincni cinzigen SpriizguBschriit gebildet. 
Dcshalb wciscn die Koiper von Rippe und Fcnstcr diesclbe 
l-arbc Lind 'IVansparcnz auf. Als Ergehnis sind Funktionellc 
Objcktc wie bcispielsweise Schamiere, Verbindungsstucke 
usw. durch die Rippe sichlbfir, selbsi wenn die Rip[)e gepragt 
ist. Uni diese Strukluren zu verstecken oder abzuschiniien 
ist ein Abschinnelenient wie bcispielsweise eine Verstar- 
kung oder ein anderer Verzierutigsgegenstand crlbrdcrlich. 
GemiiB dieser rcprasentaliven Ausiuhrungsfonu kann die 
Verstarkungsrippe 3 jedoch gegcbcncntal[s und gewunsch- 
tcntalls als Abschirniclcnicni tungicren, da das Foringe- 
bungsnialcrial fiir die Versiarkungsrippe 3 Icicht luit eincni 
Pigment angetarbt vverden kann, das von der Farbe des Fen- 
sterkoipcrs. der ini ersien Fonugebungsschrilt gefomit wird, 
verschieden ist. 

Ein zweites rcpriisentaiives Verfahren fiirdie Herstellung 
des Kunsisloricnslers bcdicnt sich zweier gctrennter bewcg- 
licher Fonugchungswerkzcuge, die scillicli bcwcgt werden 
konnen, wie in den Fig. 8 und 9 gczcigt. Dieses Fonnge- 
bungsverfahrcn bedient sich cines bcwcglichen Fornige- 
bungswerkzcugs 8 fur je^:le der beiden Formhohlraume, die 
fur das Doppcllornigebungsverfahren erforderlich sind, und 
ein beweglichcs Fornigebungswerkzeug 8 slellt eine erste 
Formgebungsoberllache 8a, die dem Fensterkorper 2 ent- 
spricht, bereit und das andere beweglichc Fonngebungs- 
werkzeug 8 stelll cine zweite Fornigcbungsoberflache 8b, 
die der Verstarkungsrippe 3 enlspricht, bereit. Die Fonnge- 
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rippe 3 fest am Fcnslcrkorper 2 zu bcfcsligcn. 

Obwohl in dicsen rcprasentaliven Ausliihrungslormen 
Glasfascr-haltigcs Polycarbonat-Harz als Maicriul fiir die 
Verstarkungsrippe 3 verwender wird, konnen chcnso andcrc 
Harze, die unierschicdlichc GlasfulIstotY-Additivc wic bci- 
spielsweise Glaskugelchcn, Glashohlkiigclchcn, Glastlok- 
ken, Weichfasern und dergleichen enthalicn, verwender 
werden. Das in dicscm Beispiel verwendei Polycarbonat- 
Harz wird nur als Beispiel angegeben und andcrc Harzmaie- 
rialien wie bcispielsweise Acrylharze konnen als fiir den 
Typ von durch Formgebung lierzustcllcndcm (Icgcnsiand 
angemcssen ausgcwiihlt werden. 

Die Fig. l(.) bis 2(.) vcranschaulichen wciicrc reprasenta- 
ti vc Bcispiele fiir bevorzugtc Anfiigeleile, die verwendei 
werden konnen, um die beiden Komponenten vies l-onuge- 
genstands aus Kunslharz unter Verwendung des hicrin bc- 
schriebenen Doppelformgebungsverfahrens zu verbindcn. 
Fig, 10 zeigi den anstolSenden Teil der Verslarkungsript:>e 3 
unler Verwendung ciner einfachen rechtcckigcn Konslruk- 
lion im Fenstcrkor|?cr 2 cingebcttei. Fig. 11 /cigi die Ver- 
siarkungsrippe 3 unter Verwendung ciner rechicckigcn Kon- 
siruktion, in welchcr die Riinder des Fcnslcrkori>crs 2 so 
ausgclcgl sind, daB sic die Verstarkungsrippe umhullen, in 
den Fensterkorper 2 eingebettet. Fig. 12 zcigl cine alterna- 
tive Ausfiihrungsfonn von Fig. 11, in welchcr die Verstar- 
kungsrippe 3 liefer in den Fensterkotper 2 cingcbeliel ist. 
Fig. 13 zcigl einen Fensterkdrj?er 2 mil cinem kicincn Vor- 
sprung, wobci die Vcrstarkirngsrippc 3 dicsen Vors[:>rung 
umgibt. Fig. 14 zcigl cine Abwandlung von Fig. 13. in wel- 
chcr die Verstarkungsrippe 3 in den Fcnslcrkotpcr 2 cinge- 
betlet ist. Fig. 15 veranschaulicht cine wciicrc Abwandlung 
des in Fig. 13 gczciglcn Aufbaus, in wclchcm die Verstar- 
kungsrippe 3 eine glatle Randstruktur um den Vorsprung des 
Fensicrkorpers 2 herum bildet. Fig. 16 veranschaulicht eine 
Abwandlung der in den Fig. 14 und 15 gczciglcn vSlrukiuren, 
in welcherdas Verstarkungseletnent 3 eine glallc Oberflache 
aufweist und i in Fcnslcrkorper 2 cingcbeliel ist. Fig. 17 ver- 
anschaulicht eine wechsclseitige Konlaklsiruklur, in wcl- 
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chcr ilic Watulc cinor tliinncn Sirukiur, die aiis <lcm Fciiiiicr- 
korpcr 2 voistchi. die Versiiirkungsrippe 3 koniakiieren. Fig. 
18 xeigt eine Abwandlung von Pij". 17, in welcher die Ver- 
stiirkiingsrippe 3 ini Fenslerkoiper 2 eingebellel isi. Fig. 19 
7.eii!l eine L-forinii»e Verslarkiingsrippe 3, die iti biindigeiii 5 
Konlaki mil dem Fenslerkoiper 2 unci darin eingebeilei isi. 
Fig. 20 verunscliaulicht eine Wiederholiingssiruklur. die 
iihnlieh der Sirukiur von Fig. 14 isi, in welcher eine Mehr- 
zahl von vorsiehenden Teilen Seite an Seiie angeordnel isi. 
Eine derarlige WiederhokingssirukiLir lielerl eine siarke lo 
Bindung, die die Steillieii des Fensierkorpers erhohl und ein 
ansprechendes Aussehen aut\veist. 

Diese Konsiruklionen sollcn die Typen von Befesiigungs- 
sirukiuren, die verwendei werden konnen, uni die durch 
DoppclspritzguB hergeslellien Foniigegenslajide aus Kunsi- 15 
harx autzubauen, nichl beschriinken. Beispielsweise kann 
ein Flenienl, das konlinuierlich oder leilvveise aus der Riick- 
seile des Gegenslandskoipers vorsiehl, wie beispielsweise 
ein Befesligungsvorsprung, bereiigesielli werden. uni einen 
Gegensiand am Gegensiandskoiper zu befestigen, oder den 20 
Gegenstandskoiper selbsi zu befestigen. 

Obwohl die bevorzugien Foringegenstande aus Kunsi- 
harz als Fensterstmkiuren in einem Kraflt'ahrzeug-Sonnen- 
dach verwendei werden. sind andere Anvvendungen der vor- 
liegenden Eriindung ebenfalLs moglich. Beispielsweise kann -*> 
die vorliegende Ertindung eingesetzi werden, um andere 
Krafltahrzeugfensler wie beispielsweise riiekseilige Fensrer, 
Heckfcnsler, Seitenl'ensler, usw, oder andere Fonngebungs- 
gegensliinde aus Kunslharz eines Kraft lahrzeugs wie bei- 
spielsweise einen Spoiler und eine Lanipcnabdeekung her- 30 
zustellen. Weitere Fonugegenstcinde aus Kunslharz kOjnnen 
fiir Nicht-Kraflfalirzeug-Anwendungen wie beispielsweise 
Mo torr cider, Boole, Beliausungen usw. (lergesiellt werden. 
Kurz gesagt, kann die vorliegende Erfmdung verwendei 
werden, um beliebige Fonngegenstande aus Kunslharz her- 
zustellen, die von einer versiiirkenden Sirukiur profitieren 
wiirden. Und die vorliegenden Verlahren konnen eingesetzt 
werden, uni die Erzeugung von Einfallslellen, die ein Pro- 
blem bei bekannten SprilzguBvertahren isi, zu veniieiden. 

Wie oben deiaillierl besclirieben slellt ilie vorliegende Er- 40 
findung vcrhesserte versiarkle Formgebungssliinde aus 
Kunslharz bereii. Zusatzlich isi ein bevorzugler Aspekl der 
vorHegenden Eirlindung die Beseiligung von Einfallstellen 
in den Fonugegensliinden aus Kunslharz. In weiieren bevor- 
zugien Aspekten werden Vertahren zur Hersteilung des 45 
Fornigegensiands aus Kunslharz ohne Einfallsrellen unier 
Verwendung einer Vielt'alt von Formgebungswerkzeug-Sat- 
zen, die bei der Hersteilung des Foringegensiands aus 
Kunslharz ohne Einfalistellen wirksam sind, gelehri. So 
kann unler Verwendung der vorliegenden Lehre die Erzeu- 5o 
gung von Einrallslellen in jedeni Foniigebutigsverfahren 
verhinderi werden, da der Gegenstandskoiper und das vor- 
steheiide Element gelrenni gebildel wertien. Mil anderen 
Worten, wenn der Gegenstandskoiper gebildel wird, isi es 
iiioglieh, dieselbe Wirkung wie diejenige zu erhallen, die er- 55 
hallen wird, wenn nur der Gegenstandskoiper getormt wird, 
unabhangig davon, ob die Formgebung vor oder naeh der 
Formgebung des vorslehemlen Elements dureligefiihri wird. 
Somit konnen die vorliegenden Verfaliren ini Gegensatz 
zum Stand der Technik, in dem sowohl der Gegenstandskor- 
per als auch das vorstehende Element gleichzeitig in einem 
einzigen Foringebungsvertahren gebildel werden, die Er- 
zeugung von Einfallslellen mil Sicherheit verhindem, wenn 
dies gewunscht wird. 

Weiter konnen der Gegenstandskorper und das vorste- 65 
hende Eletneni entweder aus demselben Material oder aus 
unlerschiedlichen Materi alien hergeslelll werden, da das 
Formsebuniisvert'ahren in zwei Stufen unierteill isi. Bei- 



spielsweise kann der Ciegenstarulskorper mil einem iranspa- 
renien Material gebildel werden und das vorstehende Ele- 
ment kann aus einem Maieiial gebildel werden, das ein Ver- 
siarkungsniitlel oder ein iriibes Material einsehlieBi. 

Tn diesem I 'all kann ein Teil des (jegensiandskorpers oder 
des vorsiehenden Elements, der bzw. das imcrslen Formge- 
bungsvert'ahren gebildel wird. bevorzugi so geformi wer- 
den, vlal.^ er vom Rest (Korper oder vcMsiehendes Elemeni), 
iler im zweiien Formgebungsvertahren gebiKlei wird, um- 
hiillt wird. Das das erste Fonnstuek aut'grund der Sehrump- 
fung bei der Hiiriung im zweiien Fbrmsliiek gehallen wird. 
wird die Verbindungsfestigkeii merklich verbesserl. 

Paten I an spriiehe 

1. Durch doppelle Formgebung hergestellier Kunst- 
harz-Gegensiand. umtassend einen Clegcnsiandskoiper 
und ein aus dem Gegensiandskoiper vorstehendes Ele- 
ment, dadurcli gekcnnzeichnet, daB der Gegensiands- 
korper und das vorstehende Element wiihrend der 
Formgebung so miieinander verbunden werden, daB 
sie ein einziges Teil bilden. 

2. Gegenstand nacli Anspruch I, in welehem der Ge- 
genstandskorper und das vorsteliende Element auf 
Konvex-Konkav-Zusamnienbau-Weise miieinander 
verbunden sind. 

3. Gegensiand naeh irgendeinem der Anspriiche 1 und 
2, in welehem der Gegenstandskorper ein Fensterkor- 
per fur ein Kunsisioffenster isi und das vorstehende 
Element eine Verstarkungsrippe oder ein Befesligungs- 
vorsprung, die bzw, der t iir den Fenslerkoiper bereiige- 
siellt wurde, ist. 

4. Gegenstand naeh Anspruch 3. in welcliem die Basis 
der Verst^iikungsrippe oder des Befesligung.svor- 
sprungs in einen in dem Fenstcrkorper ausgebildeten 
konkaven Teil eingepaBl ist, 

5. Gegenstand naeh Anspmeh 3, in welehem der kon- 
ve.\e Teil, der in dem Fensierkorper ausgebildei ist, in 
einen konkaven Teil eingepaBt ist, der in der Basis ei- 
ner Verstarkungsrippe oder eines Befestigungsvor- 
sprungs ausgebildei ist. 

6. Gegenstand naeh Anspruch 3, in , welehem eine 
Mehrzahl von konve.xen Teilen Seite an Seite an dem 
Fen.sterkorper ausgebildei ist und alle konve.xen Telle 
zusammen so in die Verstarkungsrippe oder den Befe- 
stigungsvorsprung eingepaBl sind, daB die konvexen 
Teile von der Verstarkungsrippe oder dem Betesii- 
gungsvorsprung umhulll werden. 

7. Gegenstand naeh irgendeinem der Anspriiche I bis 

6, in welehem das vorstehende Element aus demselben 
Harzmaierial wie dem des Gegensiandskorpers herge- 
stelll ist und das Harzmaierial mindesiens einen oder 
mehrere GlastLillsiofte enihiilt, die aus Glasfasern, 
Glaskiigelehen, Glashohlkugein, GlasMoeken und 
Weiehfa.sern ausgewahlt sind. 

8. Vertahren zur Hersteilung eines Fonngegensiands 
aus Kunslharz naeh irgendeinem der AnsprLiehe I bis 

7, wobei der Gegensiand zwei Teile aut weist und einer 
der beiden Teile ein Gegenstandskorper ist Lind der an- 
dere der beiden Teile ein vorstehendes Element ist, um- 
fa.ssend ein erstes Vertahren zur Foniiung eines der bei- 
den Teile des Gegenstands unler Verwendung eines fi- 
xierien Foringebungswerkzeugs und eines ersten be- 
wegliehen Fonngebungswerkzeugs und ein zvveites 
Vertahren zur Forinung des anderen Teils des Gegen- 
stands an dem Fonugegensiand unter Verwendung des 
lixierten Fonngebungswerkzeugs imd eines zweiien 
bewegliehen Fonngebungswerkzeugs, wiihrend der 
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FoniigegensUind in ilem lixicrieii Fonngcbungswerk- 
zciig gchallLMi wird, 

9. Verfahrcn nach Anspruch S, in vvclchem ein Teil 
von cincni odcr heidcn 'leilen dcs in dcni crsicn Fonn- 
gcbimLisverfalircn gebildelcn Gegenslands so gclbrnil 5 
wird, daB dieser Toil von eincrn andercn Tcil dcs Gc- 
genstands, der im zwciten FonngehLings verfahrcn ge- 
bildet wird, inuliLillt wird. 

10. Fiirdie Fornigcbung eines Gcgcnsiands aus Kunst- 
harz verwendcicr Satz von Fonngcbungswerkzcugen, lo 
unifassendein fixiertcs Foriugebungswerkzeug iindcin 
bcvveglichcs Foringebungswcrkzcug, wobei das be- 
wcgliche Foniigcbungswerkzeug init ciner ersten 
Fonngebiingsobcrfiache verschen ist. die einem in ci- 
ne ni ersfen Fonngcbungsverfaliren gcfonnten Teil dcs 15 
(Jegcnstands cntspricht, und mil ciner zweiren Fornigc- 
bungsobcrflachc, die dcni andercn, in cineni zweiren 
FornigebLingsverfahren gefonnien Teil des Gegen- 
siands entspricht, verschen isi, wobei die ersie und die 
zweite Foniigebungsoberflache so beirieben werdcn 20 
konnen, daB sie deni fixierten Fonngebungswerkzeug 
jeweils gegenuherliegen. 
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